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@ MetallgieBform und Metall-FormgieSvorrichtung 

@> Eino Metall-Gie&form 2ur Herstellung eines Formllngs 
Oder Spritzlings umfaKt: mehrera getellte Oder trennbare 
(Etnzel-]ForrnteIIe, die entsprechend Grofie und Konfigura- 
tion des Sprltzlings zusemmongesetzt sind und einen Form- 
raum bilden, mehrere Formtei)-V«rschlebdmechant8nnen 
2um Verschleben d«s jewelllgen Formteits In ein«r entspro- 
chenden Formtrennrichtung; und eirVa 5teuer«inholt zum. 
Stouem der FormtoiUVerschfabemechanlBmQn fur das 2u- 
sammenfuhren dor Formtelle rwocks Btldung des Forrn- 
raums und fur das Tronnen der elnielnon Formtelle vonoln- 
ander. Dabei welst mindestens elner der Formtelle (der 
mehrteilioen Glefiform) eine Einspritzoffnung fur des Eln- 
epriuen eInes {auf)oeschmol2enon GleBmeterfals In den 
Formraum auf. 
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Die Erfindung bezicht sich auf GicBformen bzw. Ko 
killen fflr Kunststoff-Form- oder -spritzlingc sowie den 
SpritzguB (die-cast) und bctrifft zudcm cine FormgicB- 5 
vorrichtung bzw. SpritzgicBvorrichtung, in wclchc die 
GicBformen eingebaut sind. 

GcmaB Fig. 3, die eine Vordcransicht einer Form- 
gicBvorricbtung darstelJt, ist oder wird cin Raum zur 
Herstellung cincs Form- oder Spritzlings cincs vorbe- 10 
stimmten Profils wie folgt gebiidet: Harzwerlcstoff wird 
der Vorrichtung Qber cinen SpeisezulaB 3 zugespcist 
und dann in der Vorrichtung aufgeschmolzen. Ge- 
scfamolzenes Harz wird zum Strdmcn in eine GieBform 
bzw* Kokille 10 gebracht Ein feststchender oder fester 15 
Formteil 21 (OblichcrwcLse an der Scite eines Form- 
raums 22) der GieBform 10 ist an einer an der Spritzscite 
der FormgicBvorrichtung (SpritzgieBmaschine) 1 vor- 
gesehenen feststehenden Platte 5 angebracht, wahrend 
ein bcwcgbarer Formteil 41 (Qblichcrwcise an der Seite 20 
eines Formkems 42 angeordnct) an einer bewegbaren 
Platte 6 angebracht ist. Der bewegbare Formteil 41 wird 
dann unter Fflhrung durch Spannstangen 7, 8 in der 
einen Rlchtung verschobcn. Auf diese Weise kann cin 
Raum zum Formcn eines Spritzlings eines beliebigen 25 
Profils bereitgesteUt werdea 

OemMB Fig. 4 (cine perspektivische DarsteUung der 
GieBform) sind jedoch in dieser GieBform hinterschnit- 
tene Berciche gcformt Demzufolge ist die Herstellimg 
eines Spritzlings einer kompliziertcn Gestalt mit dieser 30 
GieBform schwicrig. Zur L6simg dieses Problems wer- 
den ncbcn der Rclatiwcrschiebimg der GieBform 10 
der SpritzgieBmaschine 1 (die) Gleit- oder Schie- 
be(form)kemc 44A, 44B mitteis abgewinkelter oder 
Schrag-Bolzen 25A, 25B und Schragbohrungen 45A, 35 
45B, in welche diese Bolzen eingreifen^ in einer von der 
Verschieberichtung des FormtrSgers vcrschiedenen 
Rlchtung bewcgt Auf diese Weise kann ein kompliziert 
gcformter Spritzling hergestellt werdcn, Zudem erfolgt 
das Formen des Spritzlings in der GieBform durch Auf- 40 
wfirtsverschieben cincs 2^pfcns 46 beim SchlieBcn der 
GieBform 10. Wenn cs somit n6tig ist, cinen Formteil 
(mold) fflr cinen Spritzling in einer von der Verschiebe- 
richtung der GieBform 10 vcrschiedenen Rlchtung an- 
zusctzcn (to apply), ist eine komplizicrte Konfiguration 45 
mit den Schiebekernen und den Schragbolzen crforder- 
lich, 

Wie crwahnt, wird bei der SpritzgieBmaschine der 
bewegbare Formteil 41 gcgcnUbcr dcm feststehenden 
Formteil 21 hin- und hergchend in der einen Rlchtung 50 
bewcgt Bci der Relatiwerschiebung des Formtragers 
werden die Schicbekcme unter der Wlrkung der 
Schragbolzen 25A, 25B und von Steuerkurvcn in einer 
anderen Richtung bewcgt. Aus diesem Grund sind die 
Abmessungcn der GieBform im Vcrglcich zu dcncn ei- 53 
nes herzustellcndcn WerkstOcks vergriJflert; zudcm ist 
die Gcsamtkonstruktion kompliziert 

Weiterhin sind die Hflbe der Schiebekeme durch die 
Winkel zwischen den Schragbohrungen 45A, 453 und 
den Schragbolzen 25A, 25B begrcnzt Wenn der Winkel eo 
des Schragbolzcns kleiner (zur GieBform hin gcneigt) 
ist, kann zwar der Hub des Schiebckcrns grOBer scin, 
doch ist dabci die Verbindungsfestigkeit geringcr. Da 
die Konstruktion des Schiebckcrns cingeschrankt ist 
kann daher kein ausreichend groBcr Hub bereitgestellt 65 
werdea Das Profil der erhaltencn GieBform ist daher 
begrcnzt Mit anderen Worten: wenn cine GieBform mit 
cincm Zapfcn oder einer Bohrung in einer von der Ver- 



schieberichtung der GieBform vcrschiedenen Richtung 
hergestellt wird, erhait die GieBform cine wciter kom- 
plizicrte Konfiguration. Femer ist eine Antriebscinrich- 
tung, z. B, ein (Elektro-)Motor. fflr jeden Schiebcblock 
n6tig, so daB die (jc cine) Antricbscinrichtung fflr jeden 
Formteil vorgeschen sein muB, Infolgcdesscn sind die 
Abmessungcn der GieBform vergr6Bert und die Kostcn 
dafflr hoch- 

Wcnn cine neue GieBform fflr ein neues GicB- oder 
Spritzerzeugnis bercitgestcDt werden soil, muB die gc- 
samte GieBform neu angefertigt werden, auch wenn 
sich das Profil des Erzeugnisscs nur geringfflgig gcan- 
dert hat; wahlweise milssen zahlreiche Abschnitte der 
GieBform emcuert werden, was eine Kostenerh6hung 
fflr die GieBform und auch eine VergrOBening der Ab- 
messungcn der GieBform bedingt Dieses Vorgehen ist 
femer auch zcitraubend. 

Fflr das Entformcn eines Spritzlings aus der Spritz- 
oder GieBform 10 sind Auswcrf(er)stiftc zum AusstoBcn 
des Spritzlings aus der GieBform 10 hauptsachlich an 
der Seite ihres bewegbaren Formteils vorgeschen. Die- 
se Auswerfstiftc mflssen fOr jeden neucn Spritzling neu 
vorgeschen werden, was unzweckmaflig und unwirt- 
schaftlich ist 

Die herkammliche GieBform 10 cnthalt allgcmcin ei- 
nen Kflhlwasserdurchgang 47 und eine Hcizclementvcr- 
drahtung (heater wiring), damit die Tcmperaturen der 
bewegbaren und feststehenden Formtcile konstantge- 
haltcn werden kfinnen. Die Tcmperaturrcgclung bei den 
(gctcilten) feststehenden und bewegbaren Formtcilcn 
ist daher schwierig. Demzufolge ist cs auch schwicrig, 
das Auftrcten von Schnmapfung und Verzug mit dem 
Zicl der Stabilisierung der GQte des Spritzlings zu ver- 
meiden. Zur L6sung dieses Problems werden hcrk6mm- 
licherweisc cin EinguBtrichter-Ausglcich (gate balance) 
aufrechterhaltcn und (als Werkstoff) Kupfcr fflr die 
GieBform verwendet Diese GcgenmsLBnahmen sind je- 
doch nicht ausreichend. 

Aufgabe der Erfindung ist damit die Schaffung einer 
GieBform und einer FormgicBvorrichtung, mit denen 
die Problcmc bci der herkdmmlichen GieBform und 
FormgicBvorrichtung geldst wcrdcix 

Die obige Aufgabe kann mit einer der folgenden tech- 
nischen MaBnahmen (a) bis (d) gel6st werden: 

(a) GieBform zur Hcrstellung cincs Spritzlings, da- 
durch gekennzeichnet daB die Mctall-GieBform 
mchrcre gcteiltc bzw. trennbarc Elnzel-Formtcile, 
die entsprechend einer GrOBe und GestaJt des 
Spritzlings zusammengesetzt sind, zur Bildung ei- 
nes Formraums, mchrcre Formteil- Verschiebcmc- 
chanismen, jeweils zum Vcrschieben cincs betref- 
fenden Einzcl-Formtcils (split mold) in einer jewei- 
ligcn Trennungsrichtung, und eine Steucrcinhcit 
zum Stcuern der Formteil -Verschiebe mcchanis- 
mcn fflr das Zusammenffihren der Formtcile 
zwecks Bildung des Formraums und zum Trennen 
der Formtcile voneinander aufweist wobci minde- 
stens einer der Formtcile eine Einspritz^ffnimg 
zum Einspritzen cincs gcschmolzenen GieBmateri- 
als in den Formraum aufweist 

(b) GieBform, wie in (a) beschriebcn, bei welcher 
die mehreren Formteil-Verschiebemcchanismen 
umfassen: eine feststchende Platte, an welcher min- 
dcstcns einer der mehreren Formtcile, der mit der 
Einspritzdffnung vcrschen ist vorgeschen (furnis- 
hed) ist cine bewegbare oder verschicbbarc Platte, 
an welcher mindestens einer der mehreren Form- 
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teile, ohnc die Einsprit26ffnung» vorgesehcn ist, und Bewegbare Flatten 151. 161 sind in der Querrichtung 

tin FQhrungsschienenelement, Jangs wclchem die der SpritzgicBmaschine 101 vorgesehcn, wobei an den 

bewegbare Platte verschiebbar ist, wobei die meh- bewegbaren Flatten 151» 161 jeweils ein geteiiter Einzel- 

rercn FormteDe von der fcsten und der bewegba- Formteil 152 bzw. 162 angebracht ist. Diese bewegba- 
ren Platte abnehmbar sind. 5 ren Flatten werden durch je cinen gctrennt in der 

(c) GieBform zur Hersteilung eines Spritzlings. da- SpritzgieDmaschine 101 vorgesehenen Motor angetrie- 
durch gekennzeichnet, daB die MetaJl -GieBform ben (verschobenX wobei diese bewegbaren Flatten 
mehrere getcUte bzw. trcnnbare Einzel-Formteiie, durch an der SpritzgieBmaschine 101 befestigte Leit- 
die cntsprechend einer GrdBe und Gestalt des stangen 153, 154, 163, 164 geftihrt werden, 
Spritzlings zusammcngesetzt sind, zur Bildung ei- lo Ebenso sind in der LAngsrichtung (der SpritzgieBma- 
ncs Formraums, mehrere Formteil- Verschiebeme- schine 101) bewegbare Flatten 171, 181 vorgesehcn. an 
chanismen. jeweils zum Verschieben eines betref- denen jeweils ein geteiiter Einzel-Formteil 172 bzw. 182 
fenden Knzel-Formteils (split mold) in einer jewel- angebracht ist Diese bewegbaren Flatten werden je- 
ligen Trcnnungsrichtung, und einc Steuercinhcit weils durch cinen in der SpritzgieBmaschine 101 vorge- 
zum Steuem der Formteil- Verschiebemechanis- 15 sehenen, eigenen Motor angetrieben, wobei sie durch an 
men fflr das ZusanunenfGhren der Formteile der SpritzgieBmaschine 101 befesdgte Lcitstangen 173, 
zwecks Bildung des Formraums und zum Trennen 174, 183, 184 gefOhrt werden. 

der Formteile voneinander aufweist, wobei minde- Wie aus der pcrspektivischen Darstellung von Fig, 2 

stens einer der Formteile cine Einspritzdffnung hervorgeht, ist jeder Formteil 122, 142, 152, 162, 172, 182 

zum Einspritzen eines geschmolzenen GieBmateri- 20 (der mehrteiligen GieBform) jeweils mit einem Kiihl- 

als in den Formraum aufweist und einer der Form- wasserdurchgang und einer Heizelcmentverdrahtung 

teil-Verschiebemechanismen sich in einer von an* (heater wiring) versehen, wobei Reglcr 128, 148, 158, 

deren Form teil-Verschiebemechanismen verschie- 168, 178 bzw. 188 vorgesehcn sind, damit die Tempera- 

denen Richtung bewegt tur jedes Formteils auf einen vorbestimmten Sollwert 

(d) GieBform, wie in (c) bcschrieben, bei welcher die 25 geregelt werden kann. 

mchreren Formteil- Vcrschiebemcchanismen be- An der festen Platte 121 und den bewegbaren Flatten 

wegbare Flatten, an denen einer der mehrercn 141, 151, 161, 171, 181 der SpritzgieBmaschine 101 sind 

Formteile vorgesehcn ist, und (ein) FQhrungsschie- mehrere der beschricbenen Einzel-Formteile (der mehr- 

nenelement (e), langs welchem (welchen) die be- teiligen GieBform) angebracht Zur Verbesserung der 

wegbaren Flatten verschoben werden, aufweist 30 Verschicbegenauigkeit der einzelnen bewegbaren Flat- 
ten sind dabei auch die Leitstangen 143, 144, 153. 154, 

Im folgenden ist cine bevorzugte AusfOhrungsform 163, 164, 173, 174, 183, 184 an der SpritzgieBmaschine 

der ErTmdung im Vergleich zum Stand der Technik an- 101 montiert Zum Antreibea d. h* Verschieben der be- 

hand der Zeichnung naher eriautert Es zeigcn: wegbaren Flatten sind jeweils getrennte Motoren vor- 

Fig. 1 cine pcrspektivische Darstellung der GieBform 35 gesehea 

und der Formgieflvorrichtung gemaB der Erfindung, Bei dieser AusfOhnmgsform ist der Formteil 122 als 

Fig- 2 cine pcrspektivische Darstellimg der geteilten einer der sechs (Einzel-)Formteile (der mehrteiligen 

(mehrteiligen) GieBform (split mold) und des Tempera- GieBform) an der festen Platte 121 der SpritzgieBma- 

turreglers gem&B der Erfindung, schine 101 montiert, weshalb es zur Bestimmung der 

Fig. 3 cine schematische DarsteUung des Einbauzu- 40 Bezugsstellung benuUct wird Wahrend der Formteil 122 

stands der herk5mmlichen GieBform (Spritzform) in der fixiert ist, sind die anderen fflnf Formteile (der mehrteili- 

herkdmmlichen SpritzgieBmaschine, gen GieBform) zur FestJegung der ndtigen Absttnde 

Fig, 4 cine pcrspektivische Darstellung der gedffne- verschiebbar. 

ten und in einer diagonalen bzw. schrftgen Stellimg an- Ersichtlicherweise ist es mdglich, die feste Platte 121, 

geordneten herkOmmlichen GieBform und 45 an welcher der Formteil 122 montiert ist, mit der Spritz- 

Fig. 5 einc schematisdie Darstellung eines Be we- sektion 102 zu integrieren und auch die feste Platte 121 

gungssteuervorgangs. l§ngs einer zweckmaBigen Ftlhrungseinrichtung zu ver- 

Die Fig. 3 und 4 sind eingangs bereits erl&utert wor- schieben. 

den. ' Wenn die (Einzel-)Formteile (gegeneinander) ge- 

Im folgenden ist anhand Fig. 1 und 2 einc Ausfflh- 50 schlosscn sind, kdnnen sic zur Festlegung des Form- 

rungsform der Erfindung bcschrieben; dabei ist die Er- raums positioniert werden, worauf die Temperatur der 

Hndung auf cine SpritzgieBmaschine fflr das Kunststoff- GieBform auf cine vorbestimmte GrdBe geregelt wird. 

Spritzen angewandt, obgleich sie keineswegs auf dieses Danach wird (auf)geschmolzenes GieB- oder Spritzma- 

spezieUe Beispiel beschrdnkt ist Gcm&B Fig. 1 ist eine terial in die GieBform eingespritzt und zum Abkdhien 

feststehende bzw, feste Platte 121 dicht an einer Spritz- 55 gebracht, worauf die Formteile ge6ffnet werden. Auf 

Dflse 104 einer Einspritzsektion 102 einer SpritzgieBma- diese Weisc wird der im Mittelbereich von Fig. 1 darge- 

schine 101 angeordnet Ein Einzel-Formtcil 122 mit ei- stellte Spritzling 20 geformt und (danach) aus der GieB- 

nem Strdmungsdurchgang fOr (auf)geschmolzenes form entnommen. Die Bewegungssteucrung der Vor- 

GieBmaterial ist an der festen Platte 121 befestigt Ent- richtung nach den Fig. 1 und 2 ist im folgenden anhand 

sprechend der festen Platte 121ist eine bewegbare Plat- eo von Fig. 5 erl&utert Dabei sind Antriebsmotoren 

te 141, an der ein geteiiter bzw. mehrtciliger Formteil Ml— M5 mit einer Steuersektion (CPU) vcrbunden, 

142 angebracht ist, in einer unteren Stellung der Spritz- durch deren Signale die Antriebsmotoren angesteuert 

gicBmaschine 101 angeordnet Die beiden Formteile 122 werden. Die Steuersektion steuert die Verschiebung der 

und 142 sind dabei mit einer relativen Offnungs- und Formteile (der mehrtcOigen GieBform) in vorbestimmte 

SchlieBbewegung verschiebbar. Die Verschiebung der 65 Stellungen zwecks Bildung einer GieB- oder Spritzform 

bewegbaren Platte 141 erfolgt mittcls eines in der fQr den Spritzvorgang und das Auseinanderbewegen 

SpritzgieBmaschine 101 vorgesehenen Motors unter der Formteile nach dem Spritzvorgang. Dabei ist es 

der FOhrung durch Lcitstangen 143, 144. mftglich, nur einige der Formteile zu verschieben, wenn 
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die Gestalt des Spritzlings keine Vcrschiebung aller 
Fonnteile erfordcrlich macht 

Weiterhin werden Heizelemente HI— H5 und KQhl- 
einheiten CI— C6 in AbhSlngigkeit von Signalen von 
Tcmperatursensorcn SI — S6, die jeweils einem betrcf- 5 
fenden Formteil zugeordnet sind, gcsteuert Oder gere- 
gelt 

Die bcwegbaren Flatten 141, 151, 161, 171, 181 sind 
dabei durch die Leitstangen 143, 144, 153, 154, 163, 164, 
173, 174, 183. 184 gefOhrt Jede bewegbare Platte ist mit 10 
einem Innengewindeteil vcrschen, in das ein(c) AuBen- 
gewinde bzw. Schraubspindel eingreif t, das bzw. die un- 
mittelbar mit dem jcwciligcn getrennten Motor verbun- 
den ist, so daB die Schraubspindel bei angesteuertem 
Motor das Innengewindeteil verschieben kaim. 15 

Wie eingangs erwfthnt, kann bei der herk6mmlichen 
GicBform der bewegbare Formteil gegenQber dem fe- 
stcn Formteil nur in ciner Richtung vcrschoben werden; 
wenn der bewegbare Formteil in einer anderen Rich- 
tung bewegt werden soil, werden in der gleichen GieB- 20 
form ein Schrdgbolzen und ein Motor vorgesehen, um 
den Schiebekem (verschiebbaren Formkem) gcringfO- 
gig in einer anderen Richtung verschieben zu kOnnen. 
Dagegen ist erfindungsgemfiB die Verschiebeeinrich- 
tung (slide means) an der Seite der SpritzgieBmaschine 25 
(in dieser) vorgesehen, wobci mehrere Formtcile (der 
mehrteiligen Giefiform) in verschiedenen Richtungen 
verschiebbar sind, Mit anderen Worten: erfindungsge- 
m&B sind mehrere Einzel- Fonnteile entsprechend der 
Form Oder Gestalt des Spritzlings vorgesehen, wobei 30 
jcdcr Formteil filr Vcrschiebung in einer betreffenden 
Richtung ausgelegt ist Beim SpriUen eines Spritzlings 
niit in verschiedenen Richtungen weisenden VorsprOn- 
gen und Offnungen kann daher eine bemerkenswerte 
Wirkung erwartct werden. 

Bei Verwendung der Schiebekemeinrichtung bei der 
herkdmmlichen GieBform kdnnen die folgenden Pro- 
bieme auftreten: Da die Schrftgbolzen und ihre Aufnah- 
mebohrungen in der GieBform vorhanden sind, ist die 
Konstruktion kompliziert Der Entwurf der GieBform 
ist daher zeitraubend; zudem sind dabei die Abmessun- 
gen und das Gewicht der GieBform vergrOBert bzw. 
erii^^ht Trotzdem sind die Hubl&nge unzureichend und 
die Gestalt des Spritzlings Einschrftnkungen unterwor- 
fea 

Bei Verwendung eines Motors muB dieser an der 
Giefiform angebaut werden, was cine VergriJBerung der 
Abmessungen und eine KostenerhChung bedingt. 

Mit der GieBform und der FormgieBvorrichtung ge- 
mflB der Erfindung kann mittels einer mehrteiligen 
GieBform mit kleinen und einfachen Formteilen auch 
ein Spritzling eines komplizierten Profils hergestelit 
werden. Die GieBform kann daher kostensparend und in 
kurzer 2^it bereitgesteilt werden. Wenn nur ein Bereich 
des Spritzlings ge&ndert wird, brauchen 2lB. im Fall 
einer (mehrteiligen) GieBform mit sechs Formteilen nur 
ein Oder zwei Formteile ausgewechselt zu werden. Die 
GieBform l&Bt sich daher einfach und kostengOnstig 
herstellen. Beim herkdmmlichen System muB dagegen 
die gesamte GieBform neu angefertigt oder aber umge- 
stellt Oder umkonstruiert werden. Die Erfindung bietet 
demzufolge einen groBen Nutzeffekt 

Bei der beschriebenen AusfQhrungsform sind sechs 
Formteile vorhanden, doch ist die Erfmdung keineswegs 
auf diese spezielle AusfQhrungsform beschr^nkt. 

Im allgemeinen werden mittels der GieBform meist 
kastenfOrmiRe, sechs Fl&chen aufwcisende Spritzlinge 
hergestelit Ublicherweise ist der kastenfdrmige Spritz- 
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ling rechtwinklig angeordnet Abhangtg vom Profil des 
Spritzlings kann ein Abschnitt der GieBform mittels ei- 
nes (geteilten) Formtcils gcOffnet werden, wihrcnd die 
anderen Abschnitte in SchlieBstellung fixiert sein k5n- 
nea 

Bei einer Anderung nur eines Abschnitts oder Tcils 
des Spritzlings braucht somit nur ein Teil der Formteile 
ge&ndert bzw. ausgewechselt zu werden. 

Bei der geteilten oder mehrteiligen GieBform gemHB 
der Erfindung kann eine ausreichende Kraft zum Ver- 
spannen (fastening) cs (jcweiligen) Formteils durch jc- 
dcn getrennten Motor gcliefert werden, wenn desscn 
Ausgangsleistung zweckm^Big bestinimt wird. Eine ver- 
besserte Formgenauigkeit des Spritzlings IftBt sich 
durch Verbesserung der Genauigkeit der Leitstangen 
der SpritzgieBmaschine sowie derjenigen der FQhrungs- 
einrichtungen des Schtebemechanismus und auch durch 
Verbesserung der Genauigkeit der Aniage der bcweg- 
baren Platte sowie derjenigen von Formraum und 
Formkem eines jeden Formteils (der mehrteiligen 
GieBform) erzielen. 

Wie erwfthnt, sind die Temperaturregler 128, 148, 158, 
168, 178, 188 jeweils unabhftngig (getrennt) in den ein- 
zelnen Formteilen angeordnet so daB die Temperatur 
jedes Formteils auf eine SolIgrdBe eingestellt werden 
kann. Beispielsweise wird ein dickwandiger Bereich ei- 
nes Formteils intensiv gekfihlt um die Temperatur des 
gesamten Formteils zu vergleichmUBigen. Infolgedessen 
k6nnen Schrumpfung und Verzug der Spritzlinge ver- 
mieden und damit stets Spritzlinge einer hohen GQte 
gewihrleistet werden. 

Im Fall einer Anderung von Konfiguration und Ab- 
messungen eines Spritzlings brauchen z. B. nur die 
Formkeme 125, 155, 185 gemfiB Fig. 1 neu angefertigt 
35 und ausgewechselt zu werden. Demzufolge kann bei 
einer Umstellung der GieBform eine N£iherungsl5- 
sungsmethode vermieden werden. 

Bei der vorliegenden AusfQhrungsform sind die 
Formteile (der mehrteiligen GieBform) an den sechs 
40 Fl&chen (des Spritzlings) angeordnet Beim Entformen 
des Spritzlings werden daher mehrere Formteile se- 
quentiell vcrschoben. Auf diese Weise kann der Spritz- 
ling durch Steuerung der Relativstellungen zwbchen 
den FormteDen und des Zetttakts der Vcrschiebung si- 
45 Cher aus der GieBform entnonrnnen werden. Infolgedes- 
sen kdnnen die bei der herk5mmlichen GieBform unver- 
zichtbaren Auswerfsdfte und deren BetAtigungsmecha- 
nismus weggelassen werden; die erHndungsgem^e 
GieBform ist mithin fOr nahezu alle Arten von Spritzlin- 
50 gen einsetzbar. 

Obgleich bei der vorliegenden AusfQhrungsform ein 
ICunstharz als GieB- oder Spritzmaterial verwendet 
_ wird, ist die Erfindung nicht hierauf beschrftnkt viel- 
mchr ist die Erfindung auch auf das SpritzgieBen von 
55 Aluminium anwendbar. 

Erfmdungsgem&B kann folglich eine GieBform fQr die 
Herstellung selbst eines kompliziert geformtcn Spritz- 
lings kompakt und vereinfacht sein; weiterhin kann der 
Auswerfmechanismus weggelassen werden, wenn meh- 
fio rere getcilte oder auch trennbarc Formtcile vorgesehen 
sind und ein Offnungs* und SchlieBmechanismus in der 
SpritzgieBmaschine angeordnet ist Eine Neukonstruk- 
tion emer GieBform kann auBerdem mit weniger Zeit- 
und Kostenaufwand vorgenonunen werden. 
65 Demzufolge kann der Aufwand bei Konstruktion 
bzw, Entwurf und Fertigung der GieBform gesenkt wer- 
den; femer kann auch die Auslieferung der Erzeugnisse 
beschleunigt werden. Bei einer Form&nderung eines 
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Spritzlings braucht nur ein Abschnitt bzw. TcU der 
GicBform geinden zu wcrden. d. h. der grCBte Teil der 
GieBform kann ohne Umstcllung (wcitcr) benutzt wer- 
deiu 

Die erfindungsgcmaBe GieBform weist keinen Pri- 5 
mftrformteil (primary mold) auf, so daB sie kompakter 
ausgestaltet sein kann als die herkdmmliche GieBform. 
Femer kann eine einzige Art einer Sprit2gieBmaschine 
cinen weiten Gr6Benbereich von Spritzlingcn abdck- 
ken, so daB die (Installations-)Flache in einer Herstel- 10 
lungsstraBc in vorteilhafter Weise verkleinert sein kann. 

Da die Tcmperatur eines jeden Formtcils unabhilngig 
geregelt wcrden kann, kdnnen Schrumpfung und Ver- 
zug (Verformung) der Spritzlinge vermieden und dahcr 
die Fertigungsgenauigkeit der Spritzlinge ohne weiteres 1 5 
vcrbessert werden. 

PatentansprOche 

1. Formgieflvorrichtimg zur Hersteilung eines 20 
Formlings odcr Spritzlings, umfassend: 

cine Anzahl von geteOten oder trcnnbarcn Form- 
teilen (einer mehrteiligen GieBform) zur Bildung 
cincs Formraums fOr das GicBen oder Spritzen des 
Spritzlings, 25 
eine Anzahl von Formteil-Verschiebeeinrichtungen 
fOr das jeweilige Verschieben eines zugcordneten 
der mehreren Fonnteile in einer betreffenden Rich- 
tung und 

eine Steuereinheit zum Steuern der mehreren 30 
Fonntcil-Verschiebceinrichtungen fOr das Zusam- 
mcnfOhrcn der mehreren Fomiteilc zwecks Bil- 
dung des Formraums und ftir das Trennen der cin- 
zelnen Formteile voneinander, 
wobei mindestcns einer der mehreren Formieile 35 
cine ■ EinspritzOffnimg zum Einspritzen eines 
(auf)geschmolzenen GieBmaterials in den Form- 
raum auf weist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jedcr der mehreren FormteDe eine 40 
Kuhleinrichtung aufweist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekcnn- 
zeichnet, daB jedcr der mehreren Formteile eine 
Heizeinrichtung aufweist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekcmi- 43 
zeichnet, daB die mehreren Formteil-Verschiebe- 
einrichtungen umfassen: 

eine feststebende oder feste Platte, an der minde- 
stcns einer der mehreren Formteile, welcher mit 
der £in5pritz6ffnung versehen ist, angebracht ist, 50 
cine bewegbare Platte, an welcher mindestens ei- 
ner der mehreren Formteile. der nicht mit der Ein- 
spritzOffnung versehen ist, angeordnet ist, und 
eine Fflhrungseinrichtung, Iftngs welcher die be- 
wegbare Platte verschicbbar ist, 55 
wobei die mehreren Formteile von der festen und 
dem bewegbaren Platte abnehmbar (abbaubar) 
sind 

5. Vorrichtimg nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zeichnct, dafl die feste Platte ein(e) Heizelement eo 
oder -einrichtung aufweist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die feste Platte eine KQhleinrichtung 
aufweist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, dafl die oder jcde bewegbare Platte cin(e) 
Heizelement oder -cinrichtung aufweist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die oder jede bewegbare Platte eine 
Kilhlelnrichtung aufweist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 2, gckennzeichnet 
durch eine Teraperaturregeleinheit zum unabhan- 
gigen Regeln der Temperatur jedes der mehreren 
Formteile durch Steuerung oder Regelung der 
Kilhieinrichtung. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 3, gckennzeichnet 
durch eine Temperaturregeleinheit zum unabhSn- 
gigen Regeln der Temperatur jedes der mehreren 
Formieile durch Steuerung der Heizeinrichtung. 

11. FormgieBvorrichtung zuir Hersteilung eines 
Formlings oder Spritzlings, umfassend: 
eine Anzahl von geteilten oder trennbaren Form- 
teiicn (einer mehrteiligen GieBform) zur Bildung 
eines Fonnraums, wobei die mehreren Formteile 
entsprecbend einer GrdBe und KonHguration des 
Spritzlings zusammengesetzt sind, 
cine Anzahl von Formteil-Verschiebeeinrichtungen 
fflr das jeweilige Verschieben eines zugcordneten 
der mehreren Formteile in einer betreffenden Rich- 
tung und 

eine Steuereinheit zum Steuern der mehreren 
Formtcil-Verschiebccinrichtungcn ftlr das Zusam- 
menfilhren der mehreren Formteile zwecks Bil- 
dung des Fomaraums imd fOr das Trennen der ein- 
zelnen Formteile voneinander, 
wobei mindestens einer der mehreren Formteile 
eine Einspritz6ffnung zum Einspritzen eines 
(auf)geschmolzcnen GieBmaterials in den Fonn- 
raum aufweist und eine der Formteil-Verschiebe- 
einrichtungen in einer gegenOber anderen Form- 
teil-Verschiebeeinrichtungen unterschiedlichen 
Richtung verschicbbar ist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gc- 
kennzeichnet, daB die mehreren Formteil-Ver- 
schiebeeinrichtungen umfassen: 
bewegbare Flatten, an denen (jeweils) einer der 
mehreren Formteile angeordnet ist, und 
eine Fflhrungseuirichtung, lings welcher die be- 
wegbaren Flatten verschiebbar sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gc- 
kennzeichnet, daB die mehreren Fonnteii-Ver- 
schiebeeinrichtungen emen Formteil eines ersien 
Paars der mehreren Formteile in einer Richtung 
auf einer ersten vorbestimmten Achse und den an- 
deren FormtcU des ersten Paars entgegengesetzt 
zu dieser Richtung auf der ersten vorbestimmten 
Achse verschieben und die mehreren Formteil- 
Verschiebeeinrichtungen ferner einen Formteil ei- 
nes zweiten Paars der mehreren Formteile in einer 
Richtung auf einer zweiten vorbestimmten Achse 
und den anderen Formteil des zweiten Paars entge- 
gengesetzt zu dieser Richtung auf der zweiten vor- 
bestinmiten Achse verschieben. 
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